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Verfahren und Vorrichtung zum StumpfschweiBen 
von Blechen unterschiedlicher Dicke 

Beschreibung: 

5 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum StumpfschweiBen von Blechen 
unterschiedlicher Dicke gemaB Oberbegriff des Anspruches 1 und auf eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens gemaB Oberbegriff des 
Patentanspruches 4. 

10 

Aus der EP 299 358 Bl ist eine Vorrichtung zum kontinuierlichen VerschweiBen 
von auf StoB gefuhrten Bandern bzw. Blechen mittels mindestens eines ortsfesten 
Laserstrahls mit auf beiden Seiten der zu verschweiBenden Bander bzw. Bleche 
paarweise senkrecht zu deren Laufrichtung angeordneten Spannrollen bekannt. 

15 Die oberen Spannrollen sind dabei an unabhangig bewegbaren Schwingen 
hohenbeweglich gelagert, urn in geeigneter Weise auf den Blechen abzurollen. 
Dadurch konnen insbesondere beim StumpfschweiBen unterschiedlich dicker 
Bleche die oberen Spannrollen eine unterschiedliche Hohe einnehmen. Die beiden 
unterhalb der zu verschweiBenden Bleche angeordneten Spannrollen sind fest 

20 angeordnet, also nicht in der Hohe verstellbar und bilden damit eine gleichmaBige 
ebene Auflage fur die zu verschweiBenden Bleche. 

In der DE 93 14 720 Ul ist eine Vorrichtung zum Glatten von zuvor hergestellten 
SchweiBnahten an relativ dunnen Blechen beschrieben, wobei oberhalb der 
25 Bleche und zwar im unmittelbaren Bereich der SchweiBnaht je eine Stutzrolle und 
unterhalb der Bleche eine zustellbare und arretierbare Glattrolle vorhanden ist, urn 
nach dem SchweiBen eine eventuell vorhandene SchweiBnahtwulst an der 
Unterseite der Bleche nach dem SchweiBen zu beseitigen oder zumindest zu 
glatten. 

30 

SchlieBlich ist in der EP 713 746 Bl eine Vorrichtung und ein Verfahren zum 
StumpfschweiBen von flachen Blechen verschiedener Dicke mittels eines 
Laserstrahles beschrieben, wobei der Dickensprung zwischen den beiden Blechen 
an der Unterseite angeordnet ist und vor dem SchweiBvorgang die Bleche im 
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Bereich des Dickensprung eine plastische Verformung erhalten. Hierfur sind die 
oberen Blechhalteplatten und eine untere Tragstruktur entsprechend geformt. 

In dem Stand der Technik ist zwar beschrieben, daB der Dickensprung zwischen 
5 den Blechen entweder oberhalb oder unterhalb der Bleche angeordnet ist, ein 
Wechsel der Anordnung von dickerem und dunneren Blech insbesondere ein 
Wechsel des Dickensprunges von oben nach unten und umgekehrt ist aber bei 
diesen SchweiBvorrichtungen nicht vorgesehen. 

10 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemaBes Verfahren 
und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahren vorzuschlagen, bei dem 
die Anordnung von dickem und dunnem Blech und insbesondere die Anordnung 
des Dickensprunges mit ein und derselben Vorrichtung beliebig veranderbar ist. 

15 Zur Losung dieser Aufgabe sind die unabhangigen Anspruche 1 und 4 
vorgesehen. In den Anspruchen 2 und 3 sind erganzende Verfahrensvorschlage 
enthalten. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren bzw. der Vorrichtung zur Durchfuhrung 
20 dieses Verfahrens ist vorgesehen, daB neben den auf der Oberseite der Bleche 
hohenbeweglich und/oder federnd abrollenden Blechen auch unterhalb der Bleche 
mindestens auf einer Seite der SchweiBnaht die Spannrollen in der Hohe verstellt 
werden konnen. Vorzugsweise ist nur eine der beiden unterhalb der Bleche 
angeordneten Spannrollen in der Hohe verstellbar, wahrerid die andere Rolle fest 
25 auf der Unterlage angeordnet ist. Unter „in der Hohe verstellbar" ist dabei zu 
verstehen, daB keine federnde Lagerung dieser Spannrolle vorgesehen ist, 
sondern daB sie vorzugsweise in Abhangigkeit von der vorgegebenen Dicke 
und/oder vorgegebenen erforderlichen Hohenlage des Bleches verstellt wird. Es 
hat sich dabei insbesondere auch als gunstig erwiesen, wahrend des laufenden 
30 SchweiBvorganges die Hohe einer unteren Spannrolle zu verandern bzw. zu 
verstellen, so daB die Relativlage der beiden aneinander stoBenden Blechkanten 
uber den Verlauf der SchweiBnaht z. B. sinusformig oder nach einem bestimmten 
vorgegebenen Kurvenverlauf verandert werden kann. Damit kann ein sogenannter 
Dickensprung ganz oder teilweise innerhalb eines Bauteiles z. B. von der 
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Unterseite der Bleche zur Oberseite der Bleche und wieder zuriick erreicht werden 
(vgl. Fig. 9). 

Fur die Verstellung konrien die unteren Spannrollen vorzugsweise an einem auf 
5 vertikalen Fuhrungsschienen hohenverstellbaren Lager mit einem einfachen 
Antrieb zur Hohenverstellung angeordnet sein. 



Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist im Gegensatz zum Stand der Technik 
ein beliebiger Wechsel des Dickensprunges im Bereich der SchweiBnaht zwischen 

10 ober- und unterhalb der Bleche moglich. AuBerdem kann auch wie aus den 
beigefugten Figuren ersichtlich ist ein beliebiger Wechsel des dickeren Bleches 
von links nach rechts vorgenommen werden. Das ist insbesondere dann von 
Vorteil, wenn Bauteile erzeugt werden mussen, die fur die linke und rechte Seite 
eines PKW's benotigt werden und die spiegelbildlich ausgebildet sein mussen. 

15 Eine Herstellung derartiger spiegelbildlicher Bauteile war mit den zum Stand der 
Technik gehorigen SchweiBvorrichtungen nicht vorgesehen und nicht moglich 
bzw. nur nach aufwendigem Drehen und Neupositionieren der zugehorigen Bleche 
des Bauteiles moglich. ErfindungsgemaB ist eine derartige Drehung und 
Neupositionierung nicht erforderlich. Wie sich aus der Figurenbeschreibung ergibt, 

20 konnen durch einfache Hohenverstellung von einer unteren Spannrolle sowohl 
spiegelbildliche Bauteile (vgl. Fig. 7 u. 8) als auch Bauteile mit wechselndem 
Dickensprung im Verlauf einer SchweiBnaht hergestellt werden. 

Die Erfindung wird anhand der beigefugten Fig. 1 bis 9 beispielsweise naher 
25 erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 die beim SchweiBen unterhalb und oberhalb der Bleche 1, 2 

angeordneten Spannrollen 4, 5, 10 in der Seitenansicht 
Fig. 2 bis 6 verschiedene Stirnansichten der Spannrollen 4, 5 und 10 mit 
unterschiedlichen Positionen des Dickensprungs 3 und der 
30 hohenverstellbaren Spannrolle 4 

Fig. 7 bis 9 verschiedene aus den Blechen 1, 2 bzw. 1\ 2' zusammengefugte 
Bauteile jeweils in der Draufsicht und im Schnitt. 
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In Fig. 1 sind in der Seitenansicht von der gesamten SchweiBvorrichtung lediglich 
die zugeordneten Spannrollen 4, 5 und 10 dargestellt, zwischen denen wahrend 
des SchweiBvorganges die Bleche in Durchlaufrichtung D gefuhrt werden. Die 
obere Spannrolle 10 ist dabei in an sich bekannter Weise an einer Schwinge 12 

5 befestigt, die im Wesentlichen an der Feder 14 aufgehSngt und urn die 
waagerechte Drehachse des Lagerbockes 13 hdhenbeweglich ist. Innerhalb der 
oberen Spannrolle 10 wird der mit dem Pfeil 11 angeordnete Laserstrahl zwischen 
den beiden Spannrollen 10 (vgl. Fig. 2) auf die Beruhrungslinie der beiden Bleche 
1, 2 gerichtet. Da die Bleche 1, 2 bzw. 1', 2' im Bereich der LaserschweiBnaht 

10 vorzugsweise unterschiedlich dick sind, ergibt sich dort der mit 3, 3' bezeichnete 
Dickensprung. Dieser Dickensprung ist nach Fig. 2 fur den Normalfall oben 
angeordnet, wobei die beiden Unterseiten der Bleche 1, 2 im Bereich der 
SchweiBnaht eine ebene Flache bilden. Fur diesen Fall ist auch die 
hohenverstellbare Spannrolle 4 in ihrer sogenannten Null-Position auf derselben 

15 H6he wie die gegenuberliegende an dem festen Lager 7 angeordnete Spannrolle 
5. Die auf der rechten Seite der SchweiBnaht angeordnete obere Spannrolle 10 
liegt auf dem dickeren Blech 2 und die linke Spannrolle 10 auf dem dunneren 
Blech 1 auf. In gleicher Weise konnte bei der Darstellung nach der Fig. 2 auch das 
dickere Blech 2 links und das dunnere Blech 1 rechts von der SchweiBnaht 

20 angeordnet sein. In beiden Fallen ist aber der Dickensprung 3 zwischen diesen 
beiden Blechen obenliegend. 

Bei den Fig. 3 und 4 liegt der Dickensprung jeweils unten, so daB die Oberseite 
der beiden Bleche eine waagerechte Ebene bildet, auf denen die beiden 

25 Spannrollen 10 auf der selben Hohe abrollen. Bei der Darstellung nach der Fig. 3 
ist das dunnere Blech 1 links angeordnet und die darunter befindliche Spannrolle 
4 ist gegeniiber der Null-Position nach Fig. 2 mit Hilfe des hohenverstellbaren 
Lagers 8 und des zugehorigen Antriebes 9 urn die entsprechende Dickendifferenz 
der beiden Bleche 1, 2 nach oben verstellt. Bei der Darstellung nach der Fig. 4 mit 

30 der Anordnung des dickeren Bleches 2 links ist die Spannrolle 4 urn die 
Dickendifferenz aus der Null-Position nach unten verstellt. In alien Fallen bleibt die 
Hohenlage der Spannrolle 5 unverandert. Die oberen Spannrollen 10 nehmen 
automatisch die Hohenposition ein, die durch das jeweils rechts auf der 
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Spannrolle 5 liegende Blech bestimmt wird. Verstellt werden muB also jeweils nur 
die Hohensposition der linken Spannrolle 4. 

In den Fig. 7 u. 8 sind jeweils in der Draufsicht und im Schnitt zwei spiegelbildliche 
5 Bauteile dargestellt, wobei in Fig. 7 der Dickensprung 3 oben und in Fig. 8 der 
Dickensprung 3 unten angeordnet ist und in beiden Fallen das dunne Blech 1 links 
und das dicke Blech 2 rechts sich befindet. Die daneben dargestellten Fig. 5 u. 6 
zeigen nochmals verkleinert und etwas schematischer die Fig. 2 u. 3. 

10 In Fig. 9 ist im unteren Bereich in der Draufsicht ein anderes aus den Blechen r 
u. 2' zusammengefugtes Bauteil dargestellt. Die Besonderheit hierbei ist, daB der 
Dickensprung 3' innerhalb dieses Bauteiles entlang der SchweiBnaht nur durch 
die Hohenverstellung der Spannrolle 4 wahrend des SchweiBvorganges 
kontinuierlich verandert wird. Im Bereich der Schnittlinien A-A und C-C ist der 

15 Dickensprung 3 C jeweils oben angeordnet, wahrend er im Bereich der Schnittlinie 
B-B unten angeordnet ist. Von den beiden Enden der SchweiBnaht ausgehend 
verandert sich also, vorzugsweise kontinuierlich die Lage des Dickensprunges 3', 
so daB entweder das rechte Blech l 1 oder das linke Blech T im Bereich der 
SchweiBnaht bogenformig ausgebildet ist. Am einfachsten ist es hierbei naturlich, 

20 wenn das dickere Blech T auf der festen Spannrolle 5 und das dunne Bleche 1* 
auf der hohenverstellbaren Spannrolle 4 verlauft und dabei nur das dunnere Blech 
bodenformig verformt wird. 
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Bezugszeichenliste 



l, r 


Blech (dunn) 


2, 2' 


Blech (dick) 


3,3' 


Dickensprung zwischen 1 und 2 bzw. 1* und 2' (unten Oder oben) 


4 


Spannrolle 


5 


Spannrolle 


6 


Spalt zwischen 4 und 5 


7 


Lager fur 5 (fest) 


8 


Lager fur 4 (hdhenverstellbar) 


9 


Antrieb fur Hohenverstellung 


10 


Spannrollen (oben) 


11 


Laserstrahl 


12 


Schwinge an 13 


13 


Lagerbock 


14 


Feder 


D 


Durchlaufrichtung fur 1, 2 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum StumpfschweiBen von Blechen (1, 2), vorzugsweise 
Blechbandern oder - platinen verschiedener Dicke durch Relativbewegung 

5 zwischen einem Laserstrahl (11) oder Elektronenstrahl und den Blechen (1, 

2) entlang der Beruhrungslinie der Bleche (1, 2) bzw. der herzustellenden 
SchweiBnaht mit ober- und unterhalb der Bleche (1, 2) paarweise mit 
Abstand zueinander neben der SchweiBnaht angeordneten Spannrollen (4, 
5, 10), wobei die oberhalb der Bleche (1, 2) angeordneten Spannrollen 

10 (10) hohenbeweglich und/oder federnd auf den Blechen (1, 2) abrollen, 

dadurch gekennzeichnet, daB mindestens auf einer Seite der 
SchweiBnaht die unterhalb der Bleche (1, 2) angeordneten Spannrollen (4, 
5) in der Hohe verstellt werden. 

15 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Spannrollen (4, 5) in Abhangigkeit von der Dicke und/oder der 
erforderlichen Hohenlage des zugehorigen Bleches (1, 2) in der Hohe 
verstellt werden. 

20 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
wahrend des laufenden SchweiBvorganges die Hohe einer Spannrolle (4) 
verandert und die Hohe der anderen Spannrolle (5) festgehalten wird. 

4. Vorrichtung zum StumpfschweiBen von Blechen (1, 2), vorzugsweise 
25 Blechbandern oder -platinen verschiedener Dicke zur Durchfuhrung des 

SchweiBverfahrens nach den vorhergehenden Anspruchen, wobei ober- 
und unterhalb der Bleche (1, 2) paarweise mit Abstand zueinander neben 
der SchweiBnaht Spannrollen (4, 5, 10) angeordnet sind und die oberhalb 
der Bleche (1, 2) angeordneten Spannrollen (10) hohenbeweglich 
30 und/oder federnd auf den Blechen (1, 2) abrollen, dadurch 

gekennzeichnet, daB mindestens eine der unterhalb der Bleche (1, 2) 
angeordneten Spannrollen (4) an einem auf einer vertikalen 
Fuhrungsschiene hohenverstellbaren Lager (8) angeordnet ist. 
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Zusammenfassung: 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum StumpfschweiBen von Blechen 
(1, 2), vorzugsweise Blechbandern oder - platinen verschiedener Dicke durch 

5 Relativbewegung zwischen einem Laserstrahl oder Elektronenstrahl und den 
Blechen (1, 2) entlang der Beruhrungslinie der Bleche (1, 2) bzw. der 
herzustellenden SchweiBnaht mit ober- und unterhalb der Bleche (1, 2) paarweise 
mit Abstand zueinander neben der SchweiBnaht angeordneten Spannrolleh (4, 5, 
10), wobei die oberhalb der Bleche (1, 2) angeordneten Spannrollen (10) 

10 hohenbeweglich und/oder federnd auf den Blechen (1, 2) abrollen. 
ErfindungsgemaB ist vorgesehen, daB mindestens auf einer Seite der 
SchweiBnaht die unterhalb der Bleche (1, 2) angeordneten Spannrollen (4, 5) in 
der Hohe verstellt werden. 



15 



Der Zusammenfassung ist die Fig. 2 beizufiigen. 
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